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@ Verf ahren zum Abf iillen und Begasen von zu verpackenden schiittbaren Giitern und Einrichtung zur 
Durchfiihrung des Verf ahrens. 



(§) Es werden sauerstoffarme Packungen (6), z.B. fur 
Tee, hergestellt. Die auf einem Forderband (23) 
schrittweise zulaufenden, noch offenen Packungen (6) 
werden zuerst durch eine Vorbegasungseinrichtung 
durch Zufuhr von Schutzgas von Luft bzw. Sauerstoff 
befreit. Dann wird das Schuttgut aus Dosierbehaltem 
(1-4) eingefullt, wobei es wahrend des Einlaufens durch 
eine Begasungsvorrichtung (28) iiber Leitungen (40, 41) 
begast wird. Den gefiillten Packungen (6) wird vor dem 
Verschliessen durch eine Nachbegasungsvorrichtung(29) 
nochmals Schutzgas zugefiihrt. Die Zuleitungen (11-14) 
der Einfullvorrichtungen und der Trager (46) mit den 
Hohlnadeln (45) der Nachbegasungsvorrichtung (29) 
werden wahrend eines Schrittes des Forderbandes (23) 
mit den Packungen mitbewegt. 

Die Dauer der Spiilung der einzelnen Packungen mit 
Schutzgas kann dadurch verlangert werden, ohne die Lei- 
stung der Vorrichtung zu beeintrachtigen. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Verfahren zum Abfiillen und Begasen von zu veq^ak- 
kenden schiittbaren Giitem, bei welchen das Schiittgut wah- 
rend es aus einem Messbehalter in einen schrittweise geforder- 
ten Verpackungsbehalter abgefiillt wird, im Gegenstrom von 
einem Schutzgas durchspult wird und der abgefullte Verpak- 
kungsbehalter vor dem luftdichten Verschliessen noch mit 
Schutzgas nachgespult wird, dadurch gekennzeichnet, dass 
man die Gegenstromspiilung gleichzeitig in mindestens zwei 
deformierbaren Leitvorrlchtungen (1 1-14) vornimmt, die von 
mindestens zwei Messbehaltern (1-4) zu den schrittweise ge- 
forderten Verpackungsbehaltern (6^, 63, 6^, 63) fiihren und 
einen synchron mit denselben vorwarts oder riickwarts beweg- 
ten Endteil (14) umfassen; und dass die Nachspiilung liber ein 
deformierbares Leitungselement (29) und anschliessende 
ebenfalls synchron bewegte Endteile (45) gleichzeitig in min- 
destens zwei abgefullten Verpackungsbehaltern (612-615) vor- 
genommen wird, wobei sowohl die Dauer der Gegenstrom- 
spiilung als auch diejenige der Nachspiilung jew eils die Sum- 
me der Stillstandszeit und der Bewegungszeit eines Schrittes 
iibersteigt. 

2. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sie mindestens zwei je 
eine automatische Waage enthaltende Messbehalter (1-4) auf- 
weist, an die deformierbare Leitvorrlchtungen (1 1-14) ange- 
schlossen sind, den en Begasungs vorrichtungen (28) zugeord- 
net sind, durch welche einem unteren Teil (14) der Leitvor- 
richtungen Schutzgas zufuhrbar ist; dass diese unteren Telle 
(14) gemeinsam vorwarts und riickwarts bewegbar sind ober- 
halb einer Reihe von die Verpackungsbehalter (6) aufneh- 
menden, schrittweise vorwarts bewegten Haltern (22); dass 
eine Nachbegasungsvorrichtung (29) vorgesehen ist, die eine 
mit mindestens zwei vertikalen Hohlnadeln (45) bestuckte, 
horizontale Platte (46) aufweist, die in einer vertikalen Langs- 
ebene uber abgefullten Verpackungsbehaltern eine periodisch 
mit den Schritten synchronisierte Translationsbewegung langs 
einer geschlossenen Kurve (47) ausfiihrt, derart, dass die 
Hohlnadeln in den InhaltdieserBehalter (612-615) eingestochen 
und denselben mindestens einen Schritt weit folgen; und dass 
alle genannten Begasungsvorrichtungen (28. 29) Absperrorga- 
ne (38, 42) aufweisen, welche jeweils wahrend der genannten 
Dauer offen sind. 

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die deformierbaren Leitvorrlchtungen je einen Schwenk- 
trichter ( 1 1) aufweisen, der iiber einen Faltbalg (13) mit einem 
Abfulltrichter (14) verbunden ist, der an seinem unteren Ende 
mit einer steuerbaren Klappe (15) versehen ist; dass die Ab- 
fulltrichter auf einem gemeinsamen, schrittweise vorwarts und 
ruckwarts bewegten Schlitten (17) befestigt sind und dass die 
Klappen bei dessen Riickwartsbewegung geschlossen werden. 

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass zwei Paare von Messbehaltern (1-4) vorgesehen sind und 
dass der Schlitten (17) jeweils zwei Vorwarts- imd zwei Ruck- 
wartsschritte ausfuhrt. 

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass die horizontale Platte (46) der Nachbegasungsvorrichtung 
(29) mit vier Hohlnadeln (45) bestttckt ist und durch einen Ge- 
lenkmechanismus (49) angetrieben wird, der zwei gleiche orts- 
fest gelagerte Winkelhebel (50) aufweist, die an den Enden ih- 
rer entsprechenden Hebelarme durch horizontale Glieder (53, 
56) miteinander gekoppelt sind, von denen das obere (56) 
uber zwei gleiche Pleuel (57) mit der Platte (46) gelenkig ver- 
bunden ist. 



Die Herstellung von sauerstoffarmen Packungen, insbe- 
sondere fur Tee oder dgL, ist bekannt, z.B. aus der schweizeri- 



schen Patentschrift 583 1 16. Im Bestreben, die Leistung der 
bisher hierzu verwendeten Einrichtungen zu erhohen. bei 
sparsamer Verwendung von Schutzgas und moglichsl hoher 
(Jualitat der Packungen, wurde ein Verfahren zum AbfUUen 
5 und Begasen von zu verpackenden, schuttbaren Gtitern ent- 
wickelt. 

Bei diesem Verfahren wird, wie bereits bekannt, das 
Schiittgut wahrend es aus einem Messbehalter in einen schritt- 
weise geforderten Verpackungsbehalter abgefiillt wird, von 

10 einem Gegenstrom eines Schutzgases durchspiilt. Ferner wird 
der abgefullte Verpackungsbehalter vor dem luftdichten Ver- 
schliessen noch mit Schutzgas nachgespult. Die Erfindung geht 
aus von der Feststellung, dass bei den bekannten Verfahren 
sowohl die Gegenstromspiilung als auch die Nachspiilung je- 

15 weils nur wahrend eines sehr kurzen Zeitintervalls erfolgt, das 
hochstens so gross ist, wie die Zeit, wahrend welcher ein Vor- 
ratsbehalter bei jedem Schritt stillsteht, und von der Erkennt- 
nis, dass eine Verlangerung der Spulzeit sich sehr vorteilhaft 
auf das Verfahren auswirken muss. Demgemass zeichnet sich 

20 das Verfahren nach der Erfindung dadurch aus, dass man die 
Gegenstromspiilung gleichzeitig in mindestens zwei defor- 
mierbaren Leitvorrlchtungen vornimmt, die von mindestens 
zwei Messbehaltern zu den schrittweise geforderten Verpak- 
kungsbehaltem fiuhren und einen synchron mit demselben 

25 vorwarts und rQckwarts bewegten Endteil umfassen; und dass 
die Nachspiilung uber ein deformierbares Leitungselement 
und anschliessende ebenfalls synchron bewegte Endteile 
gleichzeitig in mindestens zwei abgefullten Verpackungsbehal- 
tern vorgenommen wird, wobei sowohl die Dauer der Gegen- 

30 stromspulung als auch diejenige der Nachspiilung jeweOs die 
Summe der Stillstandszeit imd der Bewegungszeit eines Schrit- 
tes iibersteigt. 

Die Erfindung betrifft auch eine Einrichtung zur Durch- 
fiihrung dieses Verfahrens. Diese Einrichtung zeichnet sich da- 
35 durch aus, dass sie mindestens zwei je eine automatische Waa- 
ge enthaltende Messbehalter aufweist, an die deformierbare 
Leitvorrlchtungen angeschlossen sind, denen Begasungsvor- 
richtimgen zugeordnet sind, durch welche einem unteren Teil 
der Leitvorrichtung Schutzgas zufuhrbar ist; dass diese unte- 
^ ren Teile gemeinsam vorwarts und riickwarts bewegbar sind 
oberhalb einer Reihe von die Verpackungsbehalter aufneh- 
menden, schrittweise vorwarts bewegten Haltem; dass eine 
Nachbegasungsvorrichtung vorgesehen ist, die eine mit min- 
destens zwei vertikalen Hohlnadeln bestiickte, horizontale 
^5 Platte aufweist, die in einer vertikalen Langsebene iiber abge- 
fullten Verpackungsbehaltern eine periodisch mit den Schrit- 
ten s3mchronisierte Translationsbewegung langs einer ge- 
schlossenen Kurve ausfiihrt, derart, dass die Hohlnadeln in 
den Inhalt dieser Behalter eingestochen und denselben minde- 
50 stens einen Schritt weit folgen; und dass alle genannten Bega- 
sungsvorrichtungen Absperrorgane aufweisen, welche jeweils 
wahrend der genannten Dauer offen sind. 

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der erfin- 
dungsgemassen Abfull- und Begasungseinrichtung schema- 
55 tisch dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Ansicht der Einrichtung mit Teilschnitten; 

Fig. 2 eine Ansicht eines Teiles der Einrichtung nach 
Fig. I; 

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Transportvorrichtung und 
60 Fig. 4 eine Ansicht eines Gelenkmechanismus. 

Die dargestellte Einrichtung weist zwei Paare von Abmess- 
behaitera 1, 2 und 3, 4 auf, die iiber den Forderweg einer Rei- 
he von mit Schuttgut 5, z.B. Tee abzufiillenden Verpackimgs- 
behaltem 6, z.B, oben offene Beutel, angeordnet sind. In den 
®5 Behaltem 1 bis 4 sind automatische Waagen enthalten, von 
denen nur beim Behalter 4 der Auslauf 7 dargestellt ist. Der 
Boden 8 der Behalter 1 bis 4 weist eine von einer Dichtung 9 
umgebende zentrale Offnung auf, auf deren Rand der obere. 
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als Kugelgelenk 10 ausgebildete Teil eines schwenkbaren 
Trichters 1 1 gelagert ist. Das untere, verjungte Ende 12 des 
Schwenktrichters 1 1 ist durch einen Faltbalg 13 mit dem obe- 
ren Ende eines Abfulltrichters 14 verbunden, dessen unteres, 
verjiingtes Ende mit einer zweiflugeligen Klappe 15 versehen 
ist. Zur Steuerung der Klappe 15 ist ein Elektromagnet 16 vor- 
gesehen. Die vier Abfiilltrichter 14 sind gemass Fig. 2 auf ei- 
nem Schlitten 17 befestigt, der auf zwei ortsfesten Fiihrungen 
18 und 19 in seiner Langsrichtung verschiebbar ist, wie durch 
den Doppelpfeil A angedeutet wird. Ein nicht dargestelltes 
Antriebsgestange 20 kann z.B. an einem Endpunkt 2 1 des 
Schlittens 17 angreifen. 

Zum Transport der Behalter bzw. Beutel 6 dienen oben 
und vome offene Halter 22, deren RUckseite gemass Fig. 3 an 
einer endlosen Kette 23 oder einem Band befestigt ist. In der 
Nahe der Wendestellen der Kette 23 sind eine Beladevorrich- 
tung 24, bzw. eine Entladevorrichtung 25 angeordnet, mit de- 
nen in bekannter Weise nach jedem Schritt der Kette 23 ein 
leerer Beutel in den Halter 22^ eingesetzt, bzw. ein gefiillter 
und verschlossener Beutel aus dem Halter 222 entnommen 
wird. Die Abfiilltrichter 14 beflnden sich natiirlich iiber den ' 
mit Beuteln 6 beladenen Haltem 22 des Transporttrumes 26 
der endlosen Kette 23. 

Die Beutel 6 sollen nicht nur mit abgewogenen Teemengen 
abgefullt, sondern auch moglichst von Sauerstoff befreit wer- 
den, wozu die sonst in denselben enthaltene Luft durch ein 
inertes Gas (Schutzgas), z.B. Stickstoff oder Kohlendioxyd, er- 
setzt werden soil. Hierzu sind gemass Fig. 1 eine Vorbega- 
sungsvorrichtung 27, vier Trichterbegasungsvorrichtungen 28 
und eine Nachbegasungsvorrichtung 29 vorgesehen. 

Die Vorbegasungsvorrichtung 27 weist ein vertikales Rohr 
30 auf, dessen unteres Ende sich in Form eines Trichters 3 1 er- 
weitert, der unten mit einem Sieb versehen sein kann oder 
nicht. Das Rohr 30 ist in einem nicht dargestellten ortsfesten 
Lager auf und ab verschiebbar, wie durch den Doppelpfeil 32 
angedeutet ist, und zwar an einer Stelle, die sich im Transport- 
trum 26 der Halterkette 23 einen (oder auch mehrere) Schritte 
vor der vordersten Stelle befindet, an der die AbfuUung eines 
Beutels 6 beginnen kann. Das obere Ende des in seiner abge- 
senkten Lage 30x strichpunktiert gezeichneten Rohres 30 ist 
durch einen Schlauch 33 mit einer Regulierdrossel 34 verbun- 
den, die an ein elektromagnetisch betatigbares Absperrventil 
35 angeschlossen ist. Das Ventil 35 befindet sich am Ende 
einer Gasleitung 36, deren Anfang uber eine Regulierdrossel 
37 an eine nicht dargestellte Quelle des inerten Gases ange- 
schlossen ist. 

Mit der Gasleitung 36 sind die vier Trichterbegasungsvor- 
richtungen 28 verbunden, die je ein Elektroventil 38 und eine 
Regulierdrossel 39 umfassen, welche uber einen Schlauch 40 
an ein im Inneren des Abfulltrichters 14 zentral abwarts ragen- 
des, unten offenes Rohr 41 angeschlossen sind. Die Nachbega- 
sungsvorrichtung 29, die ebenfalls mit der Gasleitung 36 ver- 
bunden ist, umfasst ein Elektroventil 42 und eine Regulier- 
drossel 43, welche iiber einen Schlauch 44 und nicht darge- 
stellte Leitungen mit vier vertikalen Hohlnadeln 45 verbim- 
den sind. Die oberen Enden der Hohlnadeln 45 und die vom 
Schlauch 44 zu denselben fiihrenden Leitungen sind an einer 
beweglichen Grundplatte 46 befestigt, die periodisch in der 
vertikalen Langsebene eine Translationsbewegung langs einer 
geschlossenen Kurve 47 ausfuhrt, die fur einen Eckpunkt 48 
der Platte 46 dargestellt ist. Bei der Translation bewegen sich 
alle Punkte der Platte 46 langs einer solchen Kurve 47, so dass 
die Platte 46 stets horizontal bleibt und die Hohlnadeln 45 im- 
mer vertikal ausgerichtet sind. Obwohl eine solche Bewegung 
der Platte 46 auf mehrere bekannte Arten erzeugt werden 
kann, ist in Fig. 4 ein hierzu besonders zweckm^ssig verwend- 
barer Gelenkmechanismus 49 dargestellt. 

Der Gelenkmechanismus 49 weist zwei einander gleiche 



Winkelhebel 50 auf, die bei 5 1 in gleicher Hohe schwenkbar in 
ortsfesten Lagern gelagert sind. Die unteren Enden der schrag 
abwarts ragenden, langeren Hebelarme sind bei 52 an ein er- 
stes, horizontales Koppelglied 53 angelenkt, das im Sinne des 

5 Doppelpfeiles 54 hin und her bewegbar ist. Die kiirzeren He- 
belarme sind bei 55 an ein zweites Koppelglied 56 angelenkt, 
das durch zwei parallele Pleuel 57 gelenkigmit dem vertikalen 
Schenkei 58 eines Winkelstiickes 58, 46 verbunden ist, dessen 
horizontaler Schenkei die mit den Nadeln 45 versehene Platte 

10 46 bilden. Ein Punkt 59 von einem der Pleuel 57 wird im Sin- 
ne des Doppelpfeiles 60 hin und her bewegt. Durch richtige 
Wahl der Amplituden und Phasen der dem Glied 53 und dem 
Punkt 59 erteilten Bewegungen, kann der Platte 46 die ge- 
wiinschte Translation gemass der Kurve 47 erteilt werden, wie 

15 sie zur Erfiillung der nachher noch erlauterten Arbeitsweise 
der Nachbegasungsvorrichtung 29 erforderlich ist. 

Um die Arbeitsweise der beschriebenen Einrichtung zu er- 
klaren, ist in Fig. 1 eine Reihe von aufeinander in Haltern 22 
des Transporttrumes 26 befindlichen Beuteln mit 6^ bis 619 be- 

2° zeichnet word en; dieselben beflnden sich im Stillstand an 
Stellen S^ bis S^g, deren gegenseitiger Abstand somit je einem 
Schritt der Kette 23 entspricht. Der Einfachheit halber wird 
angenommen, dass in der Einrichtung 60 Beutel pro Minute 
gefiillt und begast werden, dass also in jeder Sekunde ein lee- 

25 rer Beutel 6 in den Halter 22^ eingelegt und ein gefullter Beu- 
tel aus dem Halter 222 entnommen wird. In der Praxis kann 
die Leistung wesentlich grSsser sein. Es wird femer angenom- 
men, dass die Kette 23 fur jeden Schritt 0,5 Sekunden braucht 
und nach demselben 0,5 Sekunden stillsteht. 

30 In jeder Haltezeit von 0,5 Sekunden wird das Rohr 30 der 
Vorbegasungsvorrichtung 27 in den jeweils an einer Stelle Sq 
befindlichen, leeren, oben offenen Beutel 6 abgesenkt und das 
Elektroventil 35 geoffnet. Mit einer von der Einstellung der 
Regulierdrossel 34 abhangigen Geschwindigkeit tritt dann 

35 Gas aus dem Mundungstrichter 3 1 aus und verdrangt den 
grSssten Teil der in dem Beutel 6 befindlichen Luft nach aus- 
sen. In Fig. 1 ist angenommen, dass der die Abfiilltrichter 14 
tragende Schlitten 17 sich in seiner in Fig. 2 gezeigten An- 
fangslage befindet; die Klappen 15 der Abfiilltrichter 14 sind 
mittels der Elektromagnete 16 geoffnet worden und die in den 
Abmessbehaltern 1 bis 4 enthaltenen Waagen entleeren sich 
durch ihre Auslaufe 7 in die Schwenktrichter 1 1, und von da 
durch die Abfulltrichter 14 in die darunter befindlichen Beutel 
61, 63, 6q und 68- Zugleich wird jedem Abfiilltrichter 14 durch 
die zugehorige Trichterbegasungsvorrichtung 28 das Schutzgas 
zugefiihrt. Dasselbe tritt aus dem unteren Ende des zentralen 
Rohres 41 in der Nahe der Trichtermiindung aus und stromt 
dann zusammen mit dem vom Schuttgut 5 verdrangten Gas- 
Luftgemisch entgegen dem Strom des Schiittgutes nach oben, 
wobei es die vom Schiittgut mitgerissene Luft ebenfalls mit 
nach oben nimmt. Das Luft-Gasgemisch entweicht schliesslich 
durch eine am unteren Teil des betreffenden Behalters (z.B. 4) 
vorgesehene Austrittsoffnung 61. 

Wahrend der nachsten zwei Schritte der Kette 23 fiihrt der 

^5 Schlitten 17 zwei entsprechende synchrone Schritte aus, indem 
er langs der Fiihrungen 18 und 19 vorwarts bewegt wird, wo- 
bei die Abfulltrichter 14 sukzessive in die strichpunktiert ange- 
deuteten Lagen 14' und 14" kommen. Die Beutel 6^, 63, 6q und 
6g bleiben daher wahrend dieser zwei Vorwartsschritte iiber 

60 die deformierbaren Leitungsvorrichtungen 10 bis 14 dauernd 
mit den betreffenden Messbehaitem 1 bis 4 in Verbindung, ge- 
nauer gesagt, wahrend drei Stillstandszeiten von je 0,5 Sekun- 
den an den Stellen Sj, S2 und S3, und zwei Bewegungszeiten 
von je 0,5 Sekunden, ab Sj bis S2 und ab S2 bis S3, was eine ge- 
samte Abfiillzeit von 2,5 Sekunden ergibt. Wahrend der nach- 
sten zwei Schritte der Kette 23 fiihrt der Schlitten 17 zwei 
Riickwartsschritte aus, wahrend welcher die Klappen 15 ge- 
schlossen werden; genauer gesagt, bleiben dieselben wahrend 
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derzwei Bewegungszeiten von je 0,5 Sekunden, ab S3 bis Sg, 
und ab S2 bis und einer Stillstandszeit von 0,5 Sekunden in 
S2 geschlossen, total also wahrend 1,5 Sekunden. Die Waagen 
sind so eingestellt, dass sie das gewiinschte Abfullgewicht in 
jelner Zeit liefern, die geringer ist als 2,5 Sekunden, aber vor- 
zugsweise nur wenig geringer, weil dann weniger Luft mitge- 
rissen wird und somit die Gegenstromung des Schutzgases be- 
sonders wirksam ist. Der Schlitten 17 kann auch in einem ein- 
zigen, doppelt so grossen Schritt in die Anfangslage zuriickge- 
fuhrt werden, die Klappen 15 durfen aber natiirlich erst geoff- 
net werden, wenn auch die Beutel 6 den vierten Schritt been- 
digt haben, so dass sich an der totalen Abfiillzeit nichts andert. 

Da die Abfiilltrichter 14 nach je vier Schritten wieder in 
der Anfangslage iiber eine Schachtel 6 zu liegen kommen 
iiberspringen sie jeweils drei Schachteln 6, d.h. dass z.B. der in 
der Fig. 1 iiber der Schachtel 6q befindliche Abfiilltrichter 14 
nach der Riickwartsbewegung Uber die Schachtel 62 zu liegen 
kommt, die noch leer ist. Der Abstand zwischen den zwei er- 
sten Trichtem 14 betragt zwei Schritte, derjenige zwischen 
dem zweiten und dritten Trichter drei Schritte, und derjenige 
zwischen dem dritten und vierten Trichter wieder zwei Schrit- 
te. Bei dieser Anordnung werden alle Schachteln 6 gefullt, imd 
zwar sind die Schachteln 65, 69, 613, 6^7 usw. vom ersten Ab- 
fiilltrichter 14, also aus dem ersten Messbehalter 1, die Schach- 
teln 67, 61X, 6 619 usw. aus dem zweiten Messbehalter 2, die 
Schachteln 610, 6^4, 6^8 usw. aus dem dritten Messbehalter 3 
und die Schachteln 612, 6iq usw. aus dem vierten Messbehalter 
4 gefullt worden. 

Die gefiillten Beutel 6 werden nun mittels der Vorrichtung 
29 einer Nachbegasung unterworfen, um noch die letzten 
Luftreste aus denselben zu entfernen. Durch rasches Absetzen 
der Platte 46 mittels des Geienkmechanismus 49 von Fig. 4 
werden die vier Hohlnadein 45 in das Innere von vier Schach- 
teln 612 bis 615 eingestochen, wobei das Elektroventil 42 ge5ff- 
net wird. Letzteres bleibt dann bis etwa zum Ende der Still- 
standszeit des nachsten Kettenschrittes, also insgesamt wah- 



rend ca. 1,5 Sekunden offen, so dass das Schutzgas den Beutei- 
inhalt durchspult. Wahrend dieses Kettenschrittes bewegtsich 
die Platte 46 synchron in gleichbleibender Hohe ebenfalls um 
einen Schritt nach vome. Hierauf durchlauft die Platte 46 bei 

5 geschlossenem Elektroventil den aufsteigenden Ast und den 
oberen Ast der Kurve 47 in einem Zeitintervall von nicht ganz 
2,5 Sekunden, worauf sie wiedenim sehr rasch abgesenkt wird 
und sich das Arbeitsspiel wiederholt. Das obere Ende der ge- 
spiilten Beutel 613, 617 wird nun jeweils mit einer an der Stelle 

10 Sig vorgesehenen Vorrichtung zu einem Verschluss defor- 
miert, welcher an der Stelle S^g schliesslich durch eine weitere 
Vorrichtung luftdicht versiegelt wird. Diese bekannten Vor- 
richtungen sind nicht dargestellt. 

Es ist ersichtlich, dass zahlreiche Varianten der beschriebe- 

15 nen Einrichtimg zur Durchfuhrung des erfindungsgemassen 
Verfahrens vorgesehen werden konnen. Namentlich konnte 
nur ein Paar von Messbehaltern 1 und 2 vorgesehen werden, 
deren Abfiilltrichter 14 dann durch den Schlitten 17 jeweils 
nur einen Schritt vorwarts und einen riickwarts gefiihrt wer- 

20 den; die Beutel 6 werden in diesem Fall altemativ aus dem 
einen oder dem anderen Messbehalter gefullt. Die Leistung 
einer solchen Einrichtung ist natiirlich auch entsprechend klei- 
ner als diejenige der beschriebenen Einrichtung, obgleich 
zahlreiche Elemente, wie z.B. die Halter 22, die Belade- und 

25 Entladevorrichtungen 24 und 25, die Verschluss- und Versie- 
gelungsvorrichtungen usw. ebenfalls vorhanden sind. Selbst- 
verstandlich konnen auch andere Mittel als eine Kette oder 
ein Band 23 beniitzt werden, um die Halter 22 schrittweise 
weiterzubewegen; auch mussen die Stillstandszeiten der 

30 Schritte keineswegs etwa gleich gross sein, wie die Bewegungs- 
zeiten. Man kann gegebenenfalls auch auf die Vorbegasung 
verzichten, was von der Art des Schtittgutes und der ge- 
wiinschten Qualitat der Packungen abhangt. Die Einrichtun- 
gen der beschriebenen Art konnen eine sehr hohe Leistung ha- 

35 ben; sie sind betriebssicher, sparsam im Verbrauch des Schutz- 
gases und liefern Packungen von ausgezeichneter Qualitat. 
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